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Zusammen fas sung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von. Glasf olien sowie daraus 
hergestellten Glasverbundkorpern . 

Urn sehr diinne Glasf olien auf einer industriellen Basis in 
groSen Mengen herstellen zu konnen, ist im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung vorgesehen, daS aus dem Schmelzofen 
nach unten hin eine in etwa 1 bis 2 mm dicke f lachige 
Glashaut kontinuierlich zum Abfliefcen gebracht wird, daS 
diese flachige Glashaut unter Schwerkraf tseinf lu& einer 
Folienzieheinrichtung zugefuhrt wird, in welcher die sich 
bereits abkiihlende Glashaut durch Ziehen auf eine Dicke im 
Bereich zwischen 0,7 5 und 0,05 mm, vorzugsweise im Bereich 
zwischen 0,5 und 0 , 1 mm reduziert wird, und da& an- 
schlieSend die auf die gewiinschte Dicke gebrachte Glasfolie 
zum Abkiihlen gebracht wird. 
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Christian Klepsch 



Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Glasfolien 
sowie daraus hergestellten Glasverbundkorpern 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von Glasfolien sowie daraus hergestellten Glasver- 
bundkorpern gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie 
Vorrichtungen zur Durchfuhrung dieses Verf ahrens . 

Glas ist bekanntlich ein Material, welches ganz besondere 
Eigenschaf ten aufweist und fur die verschiedensten Anwen- 
dungszwecke einsetzbar ist. 

Ein relativ hoher Prozentsatz des hergestellten Glases wird 
heutzutage in Form von Flachglas verarbeitet. In grofitech- 
nischen Anlagen konnen dabei Flachglaser mit Dicken bis 
herunter zu etwa 2 mm sehr gut hergestellt werden. Die 
Herstellung von noch diinneren Flachglasern erweist sich 
jedoch vielfach als problematisch, weil die bisher bekann- 
ten Verfahren eine groStechnische Fertigung von diinneren 
Flachglasern nicht erlauben. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren zu schaffen, mit welchem Glasfolien mit Dicken im 
Bereich zwischen 0,75 und 0,05 mm vorzugsweise 0,5 und 
0,1 mm groStechnisch herstellbar sind. 

Erf indungsgemaS wird dies durch Vorsehen der im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 aufgefiihrten Verfahrens- 
schritte erreicht. 



Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemaSen Ver- 
fahrens ergeben sich anhand der Unteranspruche 2 bis 8. 

Vorrichtungen, so wie sie im Rahmen der vorliegenden Erfin- 
dung verwendbar sind, ergeben sich schlie&lich anhand der 
Unteranspruche 9 bis 15. 

Die Erfindung soil nunmehr anhand von Ausf iihrungsbeispielen 
nahrer erlautert und beschrieben werden, wobei auf die bei- 
gefugte Zeichnung Bezug genommen ist. Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Ansicht eines zur Her- 
stellung von Glasfolien verwendbaren Schmelzof ens . 

Figur 2 eine schematische Ansicht einer in Verbindung 
mit dem Schmelzofen von Figur 1 verwendbaren Folienziehein- 
richtung. 

Figuren 3a - 3c schematische Ansichten von mit der 
Vorrichtung der Figuren 1 und 2 herges tell ten profilierten 
Glasfolien, welche durch Ubereinander lagerung zur Herstel- 
lung von Thermoglasern verwendbar sind. 

Figuren 4a - 4g schematische Ansichten von Glasver- 
bundkorpem, welche entlang ihrer AuSenflachen mit Glas- 
folien gemaS der Erfindung versehen. sind. 

Figur 5 eine schematische Ansicht einer abgewandelten 
Ausf uhrungs form einer Folienzieheinrichtung und 

Figuren 6a - 6c schematische Ansichten von Glasver- 
bundkorpern, welche unter Verwendung einer Ziehvorrichtuiig 
gemaS Figur 5 herstellbar sind. 



Figur 1 zeigt einen Schmelzofen 1, welcher zur Durchfiihrung 
des erf indungsgemaSen Verfahrens einsetzbar ist. Dieser 
Schmelzofen besitzt dabei in seinem oberen Bereich einen 
Aufnahmetrichter 2, in welchen das auf zuschmelzende Glas- 
granulat in komiger Form eingebracht wird. Im Bereich 
dieses Auf nahmetrichters 2 sind dabei zwei rotierende 
Dosierrader 3 und 4 vorgesehen, mit welchen das irmerhalb 
des Aufnahmetrichters 2 befindliche Glasgranulatr in genau 
dosierten Mengen jeweils zwei Of enau f nahmeo f f nungen 5 und 6 
zugeflihrt wird. Von diesen Of enau f nahmeo ff nungen 5 und 6 
gelangt das Granulat uber eine Mehrzahl von kaskadenartig 
angeordneten Ablenkelementen 7 in den unteren Bereich der 
vorgesehenen Ofenkammer 8. Unterhalb der jeweiligen Ablenk- 
elemente 7 sind jeweils elektrische, Heizstabe 9 vorgesehen, 
mit welchen insbesondere durch unmittelbare Bestrahlung ein 
Aufschmelzen des von oben her zugefiihrten Glasgranulats 
erfolgt. Durch das langsame Heruntertropf en des fliissig 
gewordenen Glasgranulats uber die verschiedenen Kanten der 
Ablenkelemente 7 hingweg ergibt sich irmerhalb der Ofen- 
kammer 8 die gewiinschte Homogenisierung und Entgasung des 
aufgeschmolzenen Glasgranulats, so da£ im unteren Bereich 
der Ofenkammer 8 irmerhalb eines Trichters 10 eine gewisse 
Menge fliissiger Glasschmelze gebildet wird, welche fur eine 
Weiterverarbeitung zur Verfligung steht. Im unteren Bereich 
des Trichters 10 ist dabei ein in Langsrichtung verlaufen- 
der Spalt 11 vorgesehen, welcher mit Hilfe eines VerschluS- 
elementes 12 verschlossen werden kann. 

Figur 2 zeigt eine im Rahmen der Erfindung verwendbare 
Folienzieheinrichtung 13, welche unterhalb des Schmelzofens 
1 von Figur 1 angeordnet ist. Figur 2 zeigt dabei den im 
unteren Bereich des Schmelzofens 1 befindlichen Trichter » 
10, irmerhalb welchem eine gewisse Menge von Glasschmelze 




14 vorhanden ist. Diese Glasschmelze 14 flie&t dabei durch 
den am unteren Ende des Trichters 10 befindlichen Spalt 11, 
aus welchem unter Schwerkraf teinf luS eine in etwa 1 bis 
2 mm dicke flachige Glashaut 15 kontinuierlich abstromt. 
Diese Glashaut 15 gelangt in den Bereich eines rotierenden 
Zylinders 16, wobei dieser Zylinder 16 derart angetrieben 
ist, da& sich durch Ziehen der flachigen Glashaut 15 eine 
Glasfolie 17 mit einer Dicke im Bereich zwischen 0,05 und 
0,7 5 mm, vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,5 mm ergibt . Falls 
die auf diese Weise hergestellte Glasfolie 17 in mehreren 
Lagen auf dem rotierenden Zylinder 16 aufgewickelt wird, 
kann auf diese Weise ein Glaszylinder hergestellt werden, 
dessen Durchmesser durch den Durchmesser des rotierenden 
Zylinders 16 bestimmt ist, wahrend die Wanddicke durch die 
Anzahl von libereinander gelegten Lagen der Glasfolie 17 zur 
Festlegung gelangt. Ein auf diese Weise hergestellter 
Glaszylinder kann dann im AnschluS an eine Aktivierung des 
VerschluSelementes 12 von dem rotierenden Zylinder 16 
abgezogen werden, zu welchem Zweck es zweckmaSig erscheint, 
daS der rotierende Zylinder 16 nur von der einen Seite her 
angetrieben und gelagert ist. 

Zur kont inuierlichen Herstellung von anderweitig zu verwen- 
denden Glasfolien 17 ist die auSeren Wandung des rotieren- 
den Zylinders 16 mit einer f einen Perforierung versehen. 
Irmerhalb dieses rotierenden Zylinders 16 ist dann wiederum 
ein nicht dargestellter ebenfalls entlang seiner AuSen- 
wandung mit einer feinen Perforierung versehener statio- 
narer Zylinder vorgesehen, welcher in seinem Inneren mit 
Hilfe einer Trennwand in einen oberen und unteren Bereich 
geteilt ist, wobei der obere Bereich an einer Unterdruck- 
quelle und der untere Bereich an einer Uberdruckquelle 

* 

angeschlossen sind. Auf diese Weise kann erreicht werden, 
daS die durch den Spalt 11 des Schmelzofens 1 abgegebene * 



flachige Glashaut 15 fest auf dem AuEenumfang des rotieren- 
den Zylinders 16 zum Aufliegen gelangt und zur Durchfiihrung 
des Ziehvorgangs mitgefuhrt wird, wahrend die bereits 
hergestellte Glasfolie 17 nach unten hin aufgrund des im 
unteren Bereich des stationaren Zylinders herrschenden 
Uberdruckes von dem rotierenden Zylinder 15 abgehoben wird, 
so da£. sie in der Folge liber eine gekriimmte Edelstahl- 
rutsche 18 fur eine weitere Abkiihlung zur Abgabe gebracht 
we r den kann .. 

Falls die auf diese Weise hergestellte Glasfolie 17 eine 
sehr geringe Wandstarke im Bereich zwischen 0,05 und 0,2 mm 
aufweist, kann dieselbe im Anschlu£ an die Edelstahlrutsche 
18 auf einer nicht dargestell ten Trommel aufgewickelt 
werden, weil derartige Glasfolien 17 geringer Dicke auch im 
abgekiihlten Zustand eine ausreichende Eigenelastizitat bzw. 
Biegsamkeit besitzen. Von dieser Aufwickelspule aus kann 
dann eine Weiterverarbeitung der hergestellten sehr dunnen 
Glasfolie 17 erfolgen, welche ahnlich wie Papier oder 
Kunststof f olien mit Schneideeinrichtungen bearbeitet werden 
kann. Derartige diinne Glasfolien 17 konnen dabei beispiels- 
weise zur Beschichtung von Metall- und Kunststof fkorpern 
eingesetzt werden, welche auf diese Weise eine stark 
erhohte Kratz-, Korrosions- und/oder Sauref estigkei t 
erlangen . 

Im Fall der Herstellung dickerer Glasfolien 17 mit Wand- 
starken im Bereich zwischen 0,2 und 0,75 mm ist am Ende der 
gekriimmten Edelstahlrutsche 18 eine pneumatisch oder mecha- 
nisch zu betatigende Folienabschneideeinrichtung 19 vorge- 
sehen, mit welcher die hergestellte Glasfolie 17 im Bereich 

einer vorhandenen Kante zum Abbrechen gebracht wird. Die , 

i 

auf diese Weise hergestellten Abschnitte von Glasfolien 17 
werden in der Folge auf einera nicht dargestellten Tisch 



oder einer Palette gestapelt, von aus die ubereinanderge- 
stapelten Glasf olienabschnitte einer Weiterverarbeitung 
zugefuhrt werden konnen. 

In Abwandlung des erf indungsgemaSen Verfahrens kann an- 
stelle des eine glatte AuSenoberf lache aufweisenden rotie- 
renden Zylinders 16 ein entsprechender Zylinder zum Einsatz 
gelangen, welcher entlang seiner AuSenf lache mit^einer in 
Axialrichtung verlaufenden Pro_f.il ierung versehen ist. Auf 
diese Weise konnen somit Glasfolien 17 hergestellt werden, 
welche quer zur Forderrichtung mit einer entsprechenden 
Profilierung versehen sind. 

Figur 3 zeigt dabei verschiedene Arten von moglichen Prof i- 
lierungen, welche bei einer Ubereinanderstapelung in Quer- 
richtung verlaufende Hohlraume ergeben, was die Herstellung 
von entsprechend ausgebildeten Thermoglasern mit im Innem 
befindlichen Warmeisolationsbereichen gestattet. 

Bei der in Figur 3a dargestell ten Ausf iihrungsf orm handelt 
es sich urn profilierte Glasfolien 20 und 21, welche in 
Forderrichtung ein gezacktes Querschnittsprof il aufweisen. 
Die Querschnittsprof ile der Glasfolien 20 und 21 sind dabei 
derart gewahlt, da£ jeweils kleingezackte Glasfolien 20 und 
grofigezackte Glasfolien 21 abwechselnd ubereinander zu lie- 
gen gelangen, wobei der Zackenabstand bei den grofcgezackten 
Glasfolien 21 genau doppelt so gro& wie bei den kleinge- 
zackten Glasfolien 20 ist. Auf diese Weise ergibt sich ein 
Paket von ubereinander liegenden unterschiedlich gezackten 
Glasfolien 20 und 21, welche jeweils quer zur Forder- 
richtung Hohlraume 22 mit quadra tischem Querschnitt auf- 
weisen. 



Figur 3b zeigt eine abgewandelte Ausf iihrungsf orm von pro- 
filierten Glasfolien 23, welche in Forderrichtung jeweils 
abwechselnd kleine Zacken 24 und gro£e Zacken 2 5 aufweisen, 
wobei die groSen Zacken 2 5 genau doppelt so groS wie die 
kleinen Zacken 24 sind. Bei einer derartigen Auslegung der 
profilierten Glasfolien 23 konnen dieselben geringfiigug in 
Forderrichtung versetzt auf einandergelegt werden, wobei 
jeweils die gro&en Zacken 25 einer unteren profilierten 
Glasfolie 23 in den kleinen Zacken 24 der dariiber liegenden 
Glasfolie 23 zu liegen gelangen. Auch auf diese Weise 
werden in Querrichtung gebildete Hohlraume 2 6 gebildet, 
welche die Herstellung von Thermoglasern mit einer im 
Inneren befindlichen thermischen Isolierung gestatten. 

Figur 3c zeigt schliefilich eine dritte Ausf iihrungsf orm von 
profilierten Glasfolien 27, welche in Forderrichtung mit 
einer wellenf ormigen Struktur versehen sind. Die Anordnung 
ist dabei derart getroffen, da£ die profilierten Glasfolien 
2 7 nach oben hin im Bereich der Wellenkamme in Querrichtung 
verlaufende Eindellungen 2 8 aufweisen, innerhalb welcher 
die Wellentaler 29 der dariiber liegenden Glasfolie 27 zu 
liegen gelangen. Auch auf diese Weise entstehen in Quer- 
richtung verlaufende Hohlraume 30, welche im Fall einer 
Verwendung derartiger profilierter Glasfolien 27 fur das 
Innere von Thermoglasern die gewiinschte thermische Iso- 
lierung ergeben. 

Figur 4 zeigt verschiedene Ausf iihrungsf ormen, bei welchen 
sandwichartig zwischen zwei auSeren Glasfolien 31, 32 vor- 
gegebener Dicke Glasstrukturen angeordnet sind, welche im 
Fall der Figuren 4a bis 4d aus untereinander verbundenen 
Glasgranulat 3 3 und im Fall der Figuren 4e bis 4f aus 
untereinander verbundenen Glasperlen 3 4 bestehen. Bei deri 
Ausf iihrungsf ormen der Figuren 4a und 4b handelt es sich 
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dabei urn Glasgranulat 33 mittlerer und kleiner Kornung, 
wahrend bei der Ausf uhrungsf orm von Figur 4c verschieden 
gekornte Glasgranulat-Verbundmassen vorgesehen sind, welche 
in unterschiedlichen Farben eingefarbt sein konnen, und 
somit im zusammengesetz ten Zustand mit den beiden Glas- 
folien 31, 32 ein farbgemustertes Thermoglaselement 
ergeben. Bei der Ausf uhrungsf orm der Figur 4d ist im 
mittleren Bereich ein sehr grobkorniges Glasgranulat 33 ' 
und im aufieren Bereich ein entsprechend f einkornigeres 
Glasgranulat 33 11 vorgesehen, was bei einer entsprechenden 
Dicke des sich ergebenden Thermoglaselementes eine aus- 
reichende mechanische Festigkeit sowie eine noch ausrei- 
chende Lichtdurchlassigkeit ergibt. Bei den Ausflihrungs- 
formen der Figuren 4e und 4f sind zwischen den vorgesehenen 
Glasfolien 31, 32 Glaselemente dazwischengesetzt, welche 
aus Glasperlen 3 4 gleichma£igen Durchmessers bestehen. 
Diese Glasperlen 34 sind dabei mit Hilfe auf geschmolzener 
Brucken untereinander verbunden. Figur 4g zeigt schlie&lich 
ein mit Glasperlen 3 4 hergestelltes Thermoglaselement, 
welches in seiner Mitte zusatzlich eine weitere Glasfolie 
3 5 vorgegebener Dicke aufweist, wobei diese mittlere 
Glasfolie 3 5 einen Luftaustausch zwischen dem oberen und 
dem unteren Bereich des gebildeten Thermoglases verhindert. 

Figur 5 zeigt eine abgewandelte Ausf uhrungsf orm einer 
Folienzieheinrichtung 36, welche in Verbindung mit dem in 
Figur 1 dargestell ten Schmelzofen 1 verwendet werden kann. 
Unterhalb des mit der Glasschmelze 14 gefullten Trichters 
10 und seinem Spalt 11 befindet sich hier in diesem Fall 
ein hin- und herbewegbarer Wagen 37, auf welchem die her- 
gestellte Glasfolie 17 zickzackf ormig in mehreren Lagen 
ubereinander abgelegt wird. Durch unmittelbares Auf- 
einanderlegen mehrerer Lagen von Glasfolie 17 kann dabei .' 
eine relativ dicke auSere Wandung des herzustellenden 



Glasverbundkorpers erzeugt werden. Im mittleren Bereich 
wird hingegen auf jeweils eine Lage der gezogenen Glasfolie 
17 eine mattenf ormige Einlage 3 8 aufgelegt, so daS auf 
diese Weise ein geschichteter Glasverbundkorper entsteht, 
bei welchem abwechslungsweise eine Glasfolie 17 und eine 
mattenf ormige Einlage 3 8 in regelma£iger Schichtung auf- 
einander zu liegen gelangen. 

Figur 6a zeigt dabei einen mi t. der Folienzieheinrichtung 36 
gemafi Figur 5 herstellbaren geschichteten Glasverbund- 
korper, bei welchem zwischen den einzelnen Lagen von 
Glasfolie 17 unterschiedliche mattenf ormige Einlagen 38 
eingebracht sind. Dabei kann -es sich urn glasperlenbe- 
schichtete Glasfolien, profilierte Glasfolien, Keramik- 
oder Glasf asermatten sowie andere Elemente handeln. 

Bei der in Figur 6b darges tell ten Ausfuhrungsf orm wird 
jeweils auf eine Lage der hergestell ten Glasfolie eine 
dunne Schicht von Glasperlen 3 4 aufgebracht, so daS ein 
geschichteter Glasverbundkorper gebildet wird, welcher 
abwechslungsweise aus jeweils einer Schicht aus Glasfolie 
17 und aus einer Schicht aus Glasperlen 34 besteht. 

Bei der in Figur 6c darges tell ten Ausfuhrungsf orm werden 
zwischen den einzelnen Lagen von Glasfolie 17 Einlagen aus 
Wolframdraht bzw. Wolf ramdrahtnetzen dazwischengelegt , 
welche je nach der Auslegung entweder als elektrische 
Heizdrahte oder zur Erhohung der mechanischen Festigkeit 
des hergestell ten geschichteten Glasverbundkorpers dienen. 




Patentansoriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Glasfolien unter Einsatz 
eines der Erzeugung einer- Glasschmelze dienenden 
Schmelzofens , dadurch gekennzeichnet , da£ aus 
dem Schmelzofen nach unten hin eine in etwa 1 bis 2 mm 
dicke f lachige Glashaut kontinuierlich zum AbflieSen 
gebracht wird, date dies£ flachige Glashaut unter 
Schwerkraf tseinf luS einer Folienzieheinrichtung 
zugefiihrt wird, in welcher die sich bereits abkiihlende 
Glashaut durch Ziehen auf eine Dicke im Bereich zwi- 
schen 0,75 und 0,05 mm, vorzugsweise im Bereich 
zwischen 0,5 und 0,1 mm reduziert wird, und da£ 
anschlie£end die auf die gewunschte Dicke gebrachte 
Glasfolie zum Abkiihlen gebracht wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , da£ die sich bereits abkiihlende 
Glashaut im Bereich der Folienzieheinrichtung mit 
einer in Querrichtung der Glashaut verlaufenden 
Profilierung versehen wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekenn- 
zeichnet , da£ die irmerhalb des Schmelzofens 
befindliche Glasschmelze im Hinblick auf die 
Herstellung farbiger Glasfolien eingefarbt wird. 

>* 

4 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 , dadurch 

gekennzeichnet, daS auf die der Folienziehein- 
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richtung zugefuhrt noch stark verformbare Glashaut 
eine zusatzliche Materialschicht auf geschmolzen wird, 
welche wahlweise aus Mikroglasperlen, einem Mineral- 
pulver, einer Metallchloridverbindung oder einer 
Nitratverbindung zugefuhrt besteht. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , daS die kontinuierlich 
hergestellte Glasfolie im noch erwarmtem Zustand auf 
einem Zylinder beliebigen Durchmessers aufgewickelt 
wird, wodurch Glasrohre gebildet werden, deren Wand- 
starke von der Foliendicke und der Wicklungsanzahl 
abhangig ist. 

6. Verfahren zur Herstellung von geschichteten Glas- 
verbundkorpern nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, da& die noch im 
erwarmten Zustand befindliche Glasfolie wahlweise mit 
oder ohne Profilierung in mehreren Lagen zickzack- 
formig auf einandergtestapelt und zum Abkiihlen gebracht 
wird . 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet , daS zur Erzielung dickerer Aufienwan- 
dungen jeweils mehrere Lagen von unprof ilierter 
Glasfolie in den AuSenbereichen des herzustellenden 
Glasverbundkorpers ubereinander abgelegt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadruch gekenn- 
zeichnet , da& im Hinblick auf die Erzeugung von 
Thermoglasern im mittleren Bereich der herzustellenden 
geschichteten Glasverbundkorper eine vorgegebene 
Anzahl von Lagen mit profilierter Glasfolie iiber- ( 
einandergestapelt werden. 
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Verf ahren nach Anspruch 6 oder 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet , da£ im Hinblick auf die Erzeugung von 
Thermoglasern im mittleren Bereich der herzustellenden 
Glasverbundkorper ein oder mehrere flachige Glaskorper 
eingelegt werden, welche aus untereinander verbundenen 
Glasgranulat oder Glasperlen bestehen. 

Verf ahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch g^ekenn- 
zeichnet , daS im mittleren Bereich des herzu- 
stellenden Glasverbundkorper s ein oder mehrere Ein- 
lagen aus glasperlenbeschichteter Glasfolie, profi- 
lierter Glasfolie, Keramik- oder Glasf asermatten 
und/oder Wolf ramdrahtnetze eingelegt werden. 

Vorrichtung zur Herstellung einer Glasfolie nach 
Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, da& der 
die Glasschmelze (14) aufnehmende Schmelzofen (1) im 
unteren Bereich einen verschlieSbaren Spalt (11) 
aufweist, durch welchen eine in etwa 1 bis 2 mm dicke 
flachige Glashaut (15) kontinuierlich zum AbflieSen 
gelangt, und da£ unterhalb dieses Spaltes (11) ein 
rotierender Zylinder (16) vorgesehen ist, mit welchem 
die 1 bis 2 mm dicke flachige Glashaut (15) im noch 
verformbaren Zustand auf eine Dicke im Bereich zwi- 
schen 0,75 und 0,05 mm, vorzugsweise 0,5 und 0,1 mm 
reduziert wird . 

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, da& der rotierende Zylinder (16) mit 
einer in Querrichtung verlaufenden Profilierung 
versehen ist . 



i 



13 



Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet , da£ der rotierende Zylinder 
(16) mit einer feinporigen Perforierung versehen ist, 
und daS innerhalb des rotierenden Zylinders (16) ein 
ebenfalls mit einer Perforierung versehener statio- 
narer Zylinder angeordnet ist, welcher in Langsrich- 
tung gesehen einen Uberdruckbereich zur Positionierung 
und Halterung der noch verformbaren Glasfolie (17) und 
einen Uberdruckbereich zur Freigabe der auf der Aufien- 
flache des rotierenden Zylinders (16) aufliegenden 
Glasfolie (17) aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , dalS im Abgabebereich 
des rotierenden Zylinders (16) eine gekrummte Edel- 
stahlrutsche (18) vorgesehen ist, an deren Ende eine 
dem Aufwickeln dunner Glasfolien 17 dienende Auf- 
wickelspule angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , dafi im Abgabebereich 
des rotierenden Zylinders (16) eine gekrummte Edel- 
stahlrutsche (18) vorgesehen ist, an deren Ende eine 
pneumatisch oder mechanisch zu betatigende Folienab- 
schlageinrichtung (19) sowie ein daran anschlie&ender 
Folienstapeltisch angeordnet sind. 

Vorrichtung zur Herstellung von Glasverbundkorpern 
nach Anspruch 6 , dadurch gekennzeichnet , daS 
der die Glasschmelze (14) aufnehmende Schmelzofen (1) 
im unteren Bereich einen verschlieSbaren Spalt (11) 
aufweist, durch welchen eine in etwa 1 bis 2 mm dicke 
flachige Glashaut (15) kpntinuierlich zum AbflieSen 
gelangt, und daS unterhalb dieses Spaltes (11) ein 



hin- und herbewergbarer Wagen (37) vorgesehen ist, auf 
welchem die sich abkuhlende Glasfolie (17) in mehreren 
Lagen zickzackf ormig ubereinander zur Ablage gelangt. 

Vorrichtung zur Herstellung von Glasfolien und/oder 
Glasverbundkorpern nach einem der Anspruche 11 bis 16, 
dadruch gekennzeichnet , daS der der Erzeugung 
der Glasschmelze (14) dienende Schmelzof en (1) in 
seinem oberen Bereich einen der Aufnahme von Glas- 
granulat dienenden Auf nahmetrichter (2) mit ent- 
sprechenden dosierenden Fordereinrichtungen (3, 4) 
aufweist, da£ derselbe in seinem mittleren Bereich 
eine Ofenkammer (8) besitzt, in welcher eine Mehrzahl 
von kaskadenartig jeweils versetzt angeordneten 
lamellenartigen Ablenkelementen (7) vorhanden sind, 
die der Entgasung und Homogenisierung der sich 
herausbildenden Glasschmelze dienen, wahrend jeweils 
unmittelbar unter diesen Ablenkelemententen elektrisch 
gespeiste Heizstabe (9) vorhanden sind, und da£ im 
unteren Bereich des Schmelzof ens (1) ein der Aufnahme 
der Glasschmelze (14) dienender Trichter (10) mit 
einem quer verlaufenden verschlieSbaren Spalt (11) 
vorgesehen ist, durch welchen unter Schwerkraf teinf luS 
eine in etwa 1 bis 2 mm dicke fllissige Glashaut (15) 
auf einer kontinuierlichen Basis abgebbar ist. 
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